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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
 Perkembangan nasional di sektor industri sekarang ini berkembang semakin 
pesat sejalan dengan kemajuan teknologi. Perkembangan teknologi ini telah 
mendorong meningkatnya penggunaan mesin-mesin, peralatan kerja dengan 
teknologi modern dan bahan-bahan kimia dalam proses produksi. 
Di suatu pihak perkembangan industri ini memberikan dampak yang positif 
dengan terciptanya lapangan pekerjaan yang lebih luas. Namun, akibat percepatan 
proses industrialisasi dengan sendirinya akan memperbesar resiko bahaya yang 
terkandung dalam industri, timbulnya Penyakit Akibat Kerja (PAK) dan potensi 
kecelakaan kerja semakin besar. Tidak adanya kecelakaan kerja bukan berarti bahwa 
keadaan sudah aman dan tidak ada kerugian-kerugian. Oleh karena itu, dunia usaha 
harus meningkatkan perhatian terhadap pentingnya keselamatan dan kesehatan kerja. 
Keselamatan dan kesehatan kerja dapat menciptakan kondisi kerja yang aman, 
tentram dan sehat sehingga dapat mendorong produktivitas kerja yang pada akhirnya 
dapat meningkatkan kesejahteraan pekerja melalui penerapan sistem manajemen 
keselamatan kerja yang terintegrasi dengan sistem manajemen perusahaan. 
PT. Astra Daihatsu Motor merupakan perusahaan manufaktur perakitan. 
Pada pelaksanaan kegiatannya menggunakan mesin dan peralatan produksi yang 
dioperasikan oleh tenaga kerja. Dalam kondisi tersebut maka adanya usaha-usaha 
keselamatan dan kesehatan kerja dianggap sebagai suatu hal yang mutlak dan harus 
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dipenuhi untuk mewujudkan Zero Accident, sehingga kelangsungan dari usaha dapat 
berjalan lebih produktif, aman dan ramah lingkungan. 
 
B. Tujuan 
Dalam pelaksanaan magang ini diharapkan tercapainya tujuan sebagai 
berikut: 
1. Untuk mengetahui faktor bahaya dan potensi bahaya beserta upaya pencegahan 
dan pengendaliannya. 
2. Untuk mengetahui penerapan higiene perusahaan, keselamatan dan kesehatan 
kerja di perusahaan. 
3. Untuk mengetahui penerapan ergonomi di tempat kerja. 
4. Untuk mengetahui sistem pengelolaan manajemen lingkungan. 
 
C. Manfaat 
Dari hasil observasi magang dapat memberikan manfaat bagi kedua belah 
pihak, yaitu: 
1. Perusahaan 
a. Perusahaan dapat memanfaatkan tenaga mahasiswa magang dalam membantu 
penyelesaian tugas-tugas kantor untuk kebutuhan di unit kerja yang relevan. 
b. Perusahaan mendapatkan masukan dari hasil pelaksanaan magang sehingga 
dapat digunakan untuk meningkatkan usaha-usaha keselamatan dan kesehatan 
kerja di perusahaan. 
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c. Menciptakan kerjasama yang saling menguntungkan dan bermanfaat antara 
institusi tempat magang dengan jurusan D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
Fakultas Kedokteran UNS. 
2. Penulis 
a. Dapat mengetahui proses operasional untuk mengidentifikasi potensi dan faktor 
bahaya serta upaya pengendaliannya. 
b. Dapat mengembangkan ilmu keselamatan dan kesehatan kerja dalam praktek 
kondisi kerja yang sebenarnya. 
c. Dapat mengenal secara dekat dan nyata karakteristik serta kondisi lingkungan 
perusahaan dalam penerapan keselamatan dan kesehatan kerja. 
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BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
A. Persiapan 
Pada tahapan ini dilakukan serangkaian kegiatan persiapan meliputi: 
1. Pencarian lokasi Praktek Kerja Lapangan (PKL) atau lokasi untuk melakukan 
program magang. 
2. Pembuatan dan pengajuan proposal ke PT. Astra Daihatsu Motor. 
3. Menerima pembekalan-pembekalan dan megikuti psychotest sebelum 
melaksanakan kegiatan PKL atau magang. 
 
B. Lokasi 
Dalam pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan atau magang ini lokasi yang 
digunakan adalah: 
1. Nama  : PT. Astra Daihatsu Motor-Assembly Plant 
2. Alamat : Jl. Gaya Motor Barat No.03 Sunter II, Jakarta Utara 14330 
Indonesia. Telp 021-65310202 Fax 021-6508528 
3. Jenis Perusahaan : Manufactur Perakitan 
 
C. Pelaksanaan 
Pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan dilaksanakan mulai tanggal 16 
Februari 2009 s/d 15 Mei 2009. Pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan atau magang 
masuk 5 hari kerja dalam 1 minggu, dari hari Senin s/d Kamis dimulai pukul 07.15-
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16.10 WIB sedangkan untuk hari Jumat dimulai pada pukul 07.15-16.30 WIB. 
Adapun jadwal magang menyesuaikan dengan perusahaan. Jadwal magang terdapat 
pada lampiran 24. 
 
D. Sumber Data 
Dalam mengumpulkan data, penulis mencari dan memperoleh data dari: 
1. Data Primer 
Data primer adalah data yang diperoleh dari observasi langsung di tempat 
kerja, meliputi wawancara dengan pihak-pihak terkait serta hasil pengamatan survey 
jalur mengenai pelaksanaan Hiperkes dan Keselamatan Kerja di perusahaan. 
2. Data Sekunder 
Data sekunder adalah data yang diperoleh melalui dokumentasi perusahaan 
mengenai profil perusahaan serta dokumen-dokumen lain yang berhubungan dengan 
Hiperkes dan Keselamatan Kerja. 
 
E. Metode Pengambilan Data 
Metode pengambilan data yang digunakan adalah deskriptif, yaitu metode 
yang bertujuan memberikan gambaran tentang sifat-sifat individu, keadaan dan 
gejala suatu kelompok tertentu. Penelitian dilakukan terhadap PT. Astra Daihatsu 
Motor-Assy Plant beserta sistem yang ada di dalamnya, khususnya mengenai 
pelaksanaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta Lingkungan. 
 
 
xvii 
 
BAB III 
HASIL MAGANG 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Singkat PT.ADM 
PT. Astra Daihatsu Motor (ADM) merupakan salah satu perusahaan yang 
bergerak dibidang otomotif di Indonesia. Pada awal didirikan pada tahun 1978 diberi  
nama Daihatsu Indonesia, kemudian dari tahun ke tahun mengalami perubahan nama 
yaitu tahun 1983 dengan nama Daihatsu Engineering Manufacture dan National 
Astra Motor pada tahun 1987. Kemudian pada tanggal 1 Januari 1992 diubah 
menjadi PT. Astra Daihatsu Motor sampai sekarang. 
PT. Astra Daihatsu Motor dalam menjalankan produksi bekerjasama dengan 
beberapa perusahaan lain dengan kepemilikan saham PT. Astra Daihatsu Motor 
sebesar 61,7%, PT. Astra International Tbk sebesar 31,9%,  dan Toyota Tsusho 
Corporation sebesar 6,4%. PT. ADM mempunyai karyawan yang jumlahnya kurang 
lebih 8640 orang sampai tahun 2008. 
PT. Astra Daihatsu Motor terbagi menjadi 4 plant, yaitu: 
a. Stamping Plant  
Stamping Plant yang terletak di Sunter II, Jakarta. Proses produksi yang 
dilakukan di Stamping Plant diantaranya press body parts, door hood dan frame. 
b. Engine Plant  
Engine Plant yang terletak di Karawang, Jawa Barat. Proses produksi yang 
dilakukan meliputi complete engine gasoline dan diesel, component engine dan 
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component transmission. 
c. Casting Plant  
Casting Plant yang terletak di Karawang, Jawa Barat. Proses produksi yang 
dilakukan di Casting Plant adalah aluminium casting parts (cylinder block, cylinder 
head, oil pen dan aransmission case). 
d. Assy Plant  
Assy Plant yang terletak di Sunter II, Jakarta. Assy Plant meliputi Welding, 
Painting, Assembling dan Inspection. Produksi dari Assy Plant adalah mobil jadi. 
2. Visi dan Misi Perusahaan 
a. Visi: 
Menjadi no.1 di pasar mobil kompak di Indonesia dan sebagai basis 
produksi global yang utama bagi group Daihatsu/Toyota dengan standar kualitas 
pabrik Jepang. 
b. Misi: 
1) Kami memproduksi mobil kompak yang bernilai terbaik dan menyediakan 
layanan purna jual terkait yang penting bagi peningkatan nilai stakeholder dan 
ramah lingkungan. 
2) Kami mengembangkan dan memberikan inspirasi bagi seluruhkaryawan untuk 
mencapai kinerja tingkat dunia. 
3. Struktur Organisasi 
PT. Astra Daihatsu Motor terbagi menjadi 4 plant yaitu Stamping Plant, 
Engine Plant, Casting Plant dan Assembly Plant. Dalam struktur organisasinya 
dibawah presiden direktur terbagi menjadi 14 direktorat dengan membawahi divisi 
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yang berbeda. Divisi tersebut terdiri dari departemen-departemen yang berbeda. 
(Struktur organisasi perusahaan terdapat pada lampiran 1).  
Untuk Environment, Health and Safety (EHS) department termasuk divisi 
dari General Affairs (GA). Struktur organisasi EHS department terdapat pada 
lampiran 2. 
4. Sarana dan Prasarana 
PT. ADM-Assy Plant dilengkapi dengan sarana dan prasarana yang 
menunjang kegiatan proses produksi dan memberikan kemudahan para karyawan 
diantaranya berupa: 
a. Pendidikan dan Pelatihan 
Di PT. ADM menjalankan program pendidikan khusus bahasa Jepang untuk 
karyawan ADM tetapi tidak diwajibkan bagi semua karyawan. Program pelatihan 
yang dilakukan oleh EHS department sampai dengan level section head memperoleh 
pelatihan yang sesuai dengan identifikasi kebutuhan pelatihan. Contoh pelatihan 
yang diberikan diantaranya mengenai penanganan Bahan Berbahaya dan Beracun 
(B3), Kiken Yoochi Training (KYT), simulasi kebakaran, penggunaan Alat Pelindung 
Diri (APD). 
Pelatihan untuk group leader, penentuan kebutuhan dilakukan oleh 
supervisor dan disetujui oleh kepala dinas seksi. Hal-hal yang perlu diperhatikan di 
dalam menentukan kebutuhan pelatihan tersebut antara lain urutan proses, petunjuk 
kerja, material proses, alat kerja, alat safety dan pengenalan lingkungan. Pelatihan 
untuk level supervisor/staf kebutuhan pelatihannya dilakukan oleh atasan langsung 
yaitu kepala seksi. Pelatihan untuk level kepala seksi kebutuhan pelatihan dilakukan 
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oleh plant head. Tindak lanjut dan hasil identifikasi pelatihan karyawan dilakukan 
oleh seksi atau plant head bekerjasama dengan seksi personal. 
b. Kantin  
Kantin yang ada di PT. ADM-Assy Plant cukup untuk menampung semua 
karyawan ADM-Assy Plant. Kantin dibangun 3 lantai untuk karyawan Assembling, 
Painting dan Office sedangkan untuk karyawan Welding kantin disediakan di lantai 
atas tempat kerja Welding. Untuk supervisor dan manager, kantin juga disediakan 
tersendiri. 
c. Koperasi  
Di PT. ADM-Assy Plant terdapat 2 koperasi yaitu 1 koperasi besar yang 
menyediakan makanan, minuman, kebutuhan pokok, perlengkapan motor, dan 1 
koperasi kecil yang menyediakan makanan dan minuman. 
d. Sarana Peribadatan 
Sarana peribadatan disediakan beberapa mushola dan satu masjid besar yang 
diberi nama Masjid Nurussalsam. 
e. Rekreasi  
PT. ADM-Assy Plant mempunyai program liburan bersama atau rekreasi 
setiap 2 tahun sekali dengan pergantian kegiatan employee day dan family day. 
Program rekreasi ini diperuntukkan bagi semua karyawan ADM untuk mempererat 
persaudaraan antar karyawan ataupun persaudaraan terhadap pimpinan. 
 
B. Proses Produksi 
Proses produksi yang dilakukan di PT. ADM-Assy Plant meliputi beberapa 
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tahap penting yang sangat mendukung jalannya kegiatan perusahaan yaitu 
pembuatan mobil. Secara umum dapat dijelaskan proses produksi dari masing-
masing departemen adalah sebagai berikut: 
1. Proses Welding 
Welding adalah proses dimana bagian mobil dari logam yang masih terpisah 
disatukan dengan pengelasan. Contohnya menjadi frame body yang utuh. (Lay out 
Welding terdapat pada lampiran 3). 
2. Proses Painting 
Painting adalah proses pengecatan body mobil yang meliputi: 
a. Proses Elektro Deposition 
Proses elektro depotion adalah proses mencelupkan body ke tank Painting 
dengan cara mengalirkan listrik untuk mencegah terjadinya karat pada bagian luar 
plat dan body bagian dalam. 
b. ED Sanding 
Proses sanding yang dilakukan untuk memperbaiki hasil proses ED pada 
unit. Tujuan proses sanding adalah mempersiapkan unit untuk proses sealer UBS 
surfacer. 
c. Standart Kualitas 
Dalam standart kualitas ini meliputi hasil amplas harus rata dengan cara 
diraba, pengelapan harus bersih, tidak ada flex ED yang lolos dan tidak ada flex PTC 
yang lolos. 
d. Sealer 
Proses ini bertujuan untuk mencegah kebocoran, mencegah terjadinya karat 
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pada bagian yang disambung, peredam suara, mencegah debu dan tahan getaran. 
Sealer ini terbuat dari jenis sodium chloride, plasticizier, pigment dan bubuk 
tambahan. Sifatnya adalah bahan paste yang tidak mempunyai perekat apabila tidak 
diberi panas, bahan tersebut tidak akan mengeras. 
e. Sanding (Pengamplasan) 
Proses pengamplasan ini dibagi menjadi 2 yaitu: 
1) Pra sanding  
Pra sanding adalah pengecekan awal unit dari jalur Welding masuk jalur Painting. 
2) Wet sanding 
Wet sanding adalah pengecekan body dari unit pra-sanding sebelum pengecatan. 
Tujuan dari proses sanding adalah diantaranya untuk mendapatkan quality 
body pada bagian luar, persiapan untuk membentuk warna cemerlang serta 
permukaan yang rata pada bagian yang dipainting, menambah daya lekat pada paint 
film dan untuk menghilangkan deffect hasil proses sebelumnya.  
f. Spray  
Spray adalah metode mengecat dengan menyemprotkan partikel-partikel 
serbuk cat atau tekanan angin dengan mengambil jarak terhadap permukaan yang 
disemprot. Tujuannya adalah untuk meningkatkan kualitas finishing paint film dari 
top coat dan menghilangkan pengaruh kekasaran permukaan painting, untuk 
menjaga ketebalan paint film dan untuk meningkatkan daya kilau. (Lay out Painting 
terdapat pada lampiran 4). 
3. Proses Assembling 
Assembling adalah proses perakitan part-part mobil menjadi unit mobil 
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yang siap pakai. Proses ini meliputi beberapa tahapan diantaranya sebagai berikut: 
a. PBS (Painting Buffer Stock) 
Urutan body dari Painting yang disetting per harinya sesuai target yang 
ditentukan dalam proses produksi. 
b. Pre-Triming 
Proses untuk mengurangi banyaknya unit yang akan diproses. 
c. Door Line 
Proses melepas pintu mobil, dimana pada pintu tersebut dipasang kaca dan 
accesoris pintu lainnya. 
d. Triming 1 
Proses pemasangan kabel-kabel, pemberian pengaman dan penambahan 
accesoris yang ada.  
e. Triming 2 
Proses pemasangan kabel-kabel, pemberian pengaman dan penambahan 
accesoris yang ada. 
f. Chassis 1 
Proses yang dilakukan di chassis ini khusus under body, misalnya seperti 
pemasangan rem dan pipa-pipa AC. 
g. Docking Engine 
Proses pemasangan rear axle untuk ban roda belakang. 
h. Chassis 2 
Proses yang dilakukan khusus under body, misalnya seperti pemasangan full 
tank, garden portailler, knalpot dan penyambungan selang. Ada pembuatan 
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panggung yang digunakan untuk pengisian minyak rem, air radiator, oil power 
stering dan air wiper. 
i. Pemasangan Ban 
Proses pemasangan ban mobil yang pada akhirnya diuji kualitas 
pemasangannya dengan mengecek kondisi ban. 
j. Final  
Proses melengkapi accesoris yang ada dalam mobil yang diproses. 
(Lay out Assembling terdapat pada lampiran 5). 
4. Quality Control 
Quality control adalah tes kelayakan mobil yang meliputi kecepatan, 
keadaan fisik mobil, kondisi ban dan kondisi mesin. 
Adapun tahapan atau alur dari proses produksi di Assy Plant adalah sebagai 
berikut: 
 
 
 
 
 
  
 
 
Gambar 1. Bagan alur proses produksi di Assy Plant (Sumber: PT. ADM, 2009) 
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C. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
Faktor bahaya yang ada di PT. ADM-Assy Plant adalah sebagai berikut: 
a. Faktor Fisika 
1) Kebisingan 
Sumber kebisingan berasal dari mesin-mesin produksi dan benturan part-
part. Pada area Welding tenaga kerja terpapar bising selama 8 jam per hari dan pada 
area Painting tidak semua tenaga kerja terpapar bising selama 8 jam per hari. 
Pengendalian kebisingan yang dilakukan yaitu dengan penyediaan APD secara tepat 
dan sistem kerja shift. Dari hasil pengamatan tenaga kerja yang berada di area bising 
dilengkapi dengan ear plug karena ear plug mampu mengurangi intensitas 
kebisingan sampai 30 dBA. Pengukuran intensitas kebisingan dilakukan setiap 6 
bulan sekali oleh EHS department dengan menggunakan alat sound level meter atau 
decibel meter. Berikut adalah hasil pengukuran kebisingan yang melebihi 85 dBA. 
Tabel 1. Hasil pengukuran kebisingan yang melebihi NAB 
No. Shop Jalur 
Intensitas 
Kebisingan 
Waktu 
pemajanan 
1. Painting 1 Jalur ED lantai 2 blow off 90,9-94,5 dBA 8 jam per hari 
2. Painting 1 Jalur PTC lantai 2 titik AC29 98,1 dBA 8 jam per hari 
3. Painting 2 Jalur mixing 87-90 dBA 8 jam per hari 
4. Welding 
Jalur main body D99B, under body 
dan metal finish D99B& D16D 
87 dBA 
8 jam per hari 
(Sumber: PT. Astra Daihatsu Motor, 2009) 
Adapun rincian data hasil pengukuran kebisingan terdapat pada lampiran 6.  
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2) Penerangan 
Data pengukuran penulis diperoleh dari data pengukuran oleh EHS 
department pada bulan Maret 2008. Alat yang digunakan adalah luxmeter. 
Pengukuran ini dilakukan dalam jangka waktu 6 bulan sekali. Intensitas penerangan 
pada area Assembling 1 ada yang kurang dari standar yaitu sekitar 64-180 lux, untuk 
area  Welding 1 jalur upper body sebesar 114 lux dan untuk area Painting 1 jalur ED 
lantai 2 blow off  sebesar 105 lux. Berikut adalah tabel hasil pengukuran penerangan 
yang kurang dari 200 lux. 
Tabel 2. Hasil pengukuran penerangan yang kurang dari 200 lux. 
No. Shop Jenis pekerjaan 
Intensitas 
Penerangan 
1. Assembling 1 Pemasangan alat-alat yang sedang 64-180 lux 
2. Welding 1 jalur upper body Pemasangan alat-alat yang sedang 114 lux 
3. 
Painting 1 jalur ED lantai 2 
blow off 
Pekerjaan agak teliti 
105 lux 
(Sumber: PT. Astra Daihatsu Motor, 2009) 
Tindakan yang dilakukan untuk menangani area kerja yang kurang terang 
perusahaan sudah menambah jumlah lampu yang ada pada area tersebut. Rincian 
data pengukuran penerangan terdapat pada lampiran 6. 
3) Suhu Udara 
Suhu udara yang panas terdapat pada area Welding dan Painting. Di area 
Welding suhu udara panas berasal dari adanya proses pengelasan, sedangkan pada 
area Painting suhu udara panas berasal dari adanya gas atau uap dari tempat oven. 
Pengukuran suhu udara ini dilakukan dalam jangka waktu 6 bulan sekali yang 
dilakukan oleh EHS department.  Berikut adalah tabel hasil pengukuran iklim kerja. 
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Tabel 3. Hasil pengukuran iklim kerja di area kerja yang panas. 
No. Shop Suhu udara ISBB Beban kerja 
Waktu 
pemajanan 
1 Welding 31-33 0C 27-29 0C Berat 8 jam per hari 
2 Painting jalur out oven 30-32 0C 33,7 0C Berat 8 jam per hari 
(Sumber: PT. Astra Daihatsu Motor, 2009) 
Adanya beban kerja eksternal yaitu panas maka perusahaan memberi 
tambahan susu, untuk mencegah terjadinya dehidrasi pada tenaga kerja telah 
disediakan air minum di setiap area kerja, dan melakukan pengendalian control room 
yaitu dengan pemasangan kipas angin, AC ataupun local exhauster pada area kerja. 
Adapun rincian data pengukuran terdapat pada lampiran 6. 
b. Faktor Kimia 
1) Bahan Kimia Berbahaya 
Dari proses produksi yang dilakukan di PT. ADM-Assy Plant terdapat faktor 
bahaya kimia seperti tiner, fosfat, cat dan APD terkontaminasi Bahan Berbahaya dan 
Beracun (B3). Untuk mencegah kemungkinan bahaya akibat penggunaan B3, 
perusahaan telah mengupayakan pengendalian B3 baik secara teknik (contoh; 
substitusi, isolasi dan ventilasi), pengendalian secara administratif (contoh; 
pemasangan Material Safety Data Sheet (MSDS), label B3 dan tanda atau simbol 
B3), dan penyediaan APD seperti masker, sarung tangan, pelindung pakaian dan topi 
bagi tenaga kerja yang bekerja di area B3 serta mewajibkan pemakainnya. Contoh 
Material Safety Data Sheet terdapat pada lampiran 7. 
Selain itu perusahaan juga telah membuat prosedur mengenai aktivitas 
safety yang berkaitan dengan penggunaan B3 serta mengusahakan pengelolaan 
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limbah B3 dengan baik. Untuk tempat penampungan sementara perusahaan 
menyediakan drum warna merah untuk menampung sampah B3 agar tidak 
mencemari lingkungan.  
2) Uap, Gas, Bau dari Cat dan Debu dari Forklift 
Pada proses Painting yaitu pengecatan terdapat faktor bahaya kimia, uap, 
gas dan bau dari cat. Untuk pengendaliannya terhadap tenaga kerja diwajibkan 
memakai respirator. Di area logistik banyak terdapat forklift yang lalu lalang 
sehingga asap dan debu dari forklift dapat mengganggu pernafasan. Untuk 
pengendaliannya tenaga kerja menggunakan masker. 
2. Potensi Bahaya 
Setiap proses produksi, peralatan atau mesin dan tempat kerja yang 
digunakan untuk menghasilkan suatu produk, selalu mengandung potensi bahaya 
tertentu yang bila tidak diperhatikan dapat menimbulkan kecelakaan kerja. Adapun 
contoh potensi bahaya yang terdapat pada area produksi adalah sebagai berikut: 
Tabel 1. Potensi Bahaya dalam Kegiatan Produksi  
No. Proses/Kegiatan Potensi Bahaya Dampak Pengendalian 
1. Purel 
Maintenance 
Tertimpa barang Cidera tersandung 
barang 
Di sediakan 
rak/almari 
2. Mengoperasikan 
mesin 
 
 
Terjepit  Cidera pada 
anggota tubuh 
Penggunaan 
APD yang tepat, 
pengoperasian 
sesuai SOP. 
3. Mengelas  Terkena percikan api Cidera pada 
anggota tubuh 
Penggunaan 
APD yang tepat 
4. Proses produksi 
di area welding 
Area sempit Kontak dengan 
obyek berbahaya 
Penataan Area 
Kerja 
5. Pemasangan ban 
dan velg 
Operator bercanda Pekerja terjatuh Pembuatan SOP 
(Sumber: PT. Astra Daihatsu Motor, 2009) 
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D. Pelayanan Kesehatan Kerja 
1. Program Pelayanan Kesehatan 
Program pelayanan kesehatan di PT. ADM-Assy Plant dilakukan dengan 
upaya-upaya sebagai berikut: 
a. Promotif 
Program ini meliputi kegiatan-kegiatan sebagai berikut: 
1) Pemberian gizi atau makanan. 
2) Kegiatan senam pagi setiap hari. 
3) Adanya seminar kesehatan setiap 1 tahun sekali. 
4) Brosur tentang kesehatan update setiap 1 bulan sekali. 
5) Adanya kegiatan donor darah bagi karyawan ADM. 
b. Preventif 
Upaya yang dilakukan dalam program preventif adalah: 
1) Pemberian vitamin. 
2) Pendidikan dan pelatihan pemakaian APD. 
3) Medical check up general setiap 2 tahun sekali.  
4) Medical check up khusus setiap 1 tahun sekali. 
c. Kuratif 
Tindakan kuratif ini dilakukan dengan: 
1) Memberikan pengobatan kepada tenaga kerja yang sakit dan 
ditindaklanjuti. 
2) Konsultasi masalah kesehatan, keluhan-keluhan yang dihadapi yang 
mungkin mengganggu pada saat bekerja. 
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d. Rehabilitatif 
Dalam program ini dilakukan pemulihan dari sakit agar kesehatan karyawan 
dapat difungsikan seperti semula. Pemulihan karyawan ADM ini akan ditangani oleh 
pihak rumah sakit rujukan. Untuk jenis pelayanan yang diberikan bagi karyawan 
ADM-Assy Plant adalah: 
1)  Pelayanan Emergency (Gawat Darurat) 
Pelayanan ini diberikan kepada karyawan dalam kondisi gawat darurat yang 
membutuhkan pertolongan segera. 
2) Pelayanan Rawat Jalan (Berobat) 
Pelayanan ini diberikan kepada karyawan untuk melakukan pengobatan 
pada saat sakit dan ditindaklanjuti dalam penyembuhannya. 
3) Konsultasi Kesehatan 
Konsultasi yang diberikan kepada karyawan mengenai masalah kesehatan 
atau keluhan yang dialami. 
2. Sarana dan Fasilitas 
a. Poliklinik  
PT. ADM-Assy Plant memberikan pelayanan poliklinik berupa poliklinik 
umum. Di poliklinik ada dokter dan petugas paramedis. Dokter dan paramedis yang 
bertugas setiap harinya bergantian sesuai jadwal. Dokter dan paramedis yang bekerja 
telah mempunyai sertifikat hiperkes. Poliklinik tersebut memberikan pelayanan 
kesehatan berupa pengobatan penyakit umum, penyakit akibat kerja dan pertolongan 
pertama kecelakaan akibat kerja. Jadwal dokter jaga di poliklinik adalah Senin s/d 
Jumat pukul 08.00-16.00 WIB, istirahat pukul 11.50-12.35 WIB dan malam pukul 
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21.00-04.30 WIB, istirahat pukul 24.00-24.30 WIB, kecuali hari Selasa dan Jumat, 
pada pukul 10.00-12.00 WIB dokter berada di Stamping Plant. Jumlah dokter yang 
ada sebanyak 5 orang dan untuk petugas pembantu medis sebanyak 4 orang. 
Poliklinik dilengkapi dengan satu unit mobil ambulance dan apotek yang 
ada di poliklinik tersebut. Dalam pelaksanaannya, PT. ADM-Assy Plant bekerjasama 
dengan pihak luar, yaitu laboratorium dan rumah sakit dengan biaya yang seluruhnya 
ditanggung oleh perusahaan. 
b. Rumah Sakit Rujukan 
PT. ADM-Assy bekerjasama dengan rumah sakit dalam menangani kasus-
kasus yang tidak bisa ditangani oleh pihak poliklinik yang semua biayanya 
ditanggung oleh perusahaan. Adapun rumah sakit rujukan yaitu RS. Satyanegara. 
c. Kotak P3K 
PT. ADM-Assy Plant telah menyediakan kotak P3K beserta isinya di kantor 
masing-masing unit kerja, tetapi untuk di area produksi tidak ditemukan kotak P3K.  
d. Tandu P3K 
Tandu P3K adalah alat yang digunakan untuk membawa korban jika terjadi 
kesehatan atau keadaan darurat pada tenaga kerja di tempat kerja untuk dapat 
langsung dibawa ke poliklinik sehingga mendapatkan perawatan medis dengan 
segera. Disemua area sudah tersedia tandu P3K. Lay out tandu P3K terdapat pada 
lampiran 8. 
e. Ambulance 
PT. ADM-Assy Plant menyediakan mobil ambulance untuk membawa 
tenaga kerja yang sakit ke rumah sakit rujukan dengan segera, bilamana poliklinik 
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sudah tidak sanggup untuk menyembuhkan luka yang diderita. 
3. Pemeriksaan Kesehatan 
Di PT. ADM-Assy Plant juga melakukan pemeriksaan kepada seluruh 
karyawan, pemeriksaan tersebut meliputi: 
a. Pemeriksaan Kesehatan Awal 
Pemeriksaan kesehatan awal diberikan kepada seluruh karyawan pada saat 
penerimaan sebagai karyawan pada saat penerimaan sebagai karyawan PT. ADM dan 
dilakukan di rumah sakit yang menjalin hubungan dengan PT. ADM. 
b. Pemeriksaan Kesehatan Berkala 
Pemeriksaan kesehatan berkala dilakukan satu kali dalam setahun untuk 
mengetahui pengaruh pekerjaan terhadap kesehatan tenaga kerja. 
c. Pemeriksaan Kesehatan Khusus 
Pemeriksaan kesehatan khusus dilakukan berdasarkan hasil check up bagi 
tenaga kerja yang menderita kelainan khusus agar mendapatkan surat pengantar 
untuk mendapatkan pengobatan yang maksimal. Kelainan khusus yang diderita oleh 
tenaga kerja akibat dari pekerjaannya akan diobati sampai sehat kembali. 
4. Jamsostek 
Semua tenaga kerja di PT.ADM-Assy Plant telah diikutsertakan jamsostek. 
Program Jaminan Sosial Tenaga Kerja yang diikuti oleh tenaga kerja PT. ADM-Assy 
Plant antara lain: 
a. Jaminan kecelakaan kerja 
b. Jaminan hari tua 
c. Jaminan kematian 
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d. Jaminan Pemeliharaan Kesehatan 
Perusahaan mengidentifikasi kesehatan karyawan dan melakukan analisis 
terhadap karyawan berdasarkan hasil pemeriksaan berkala dan khusus. Hasil 
pemeriksaan kesehatan karyawan selalu dicatat oleh petugas di poliklinik. Catatan 
mengenai pemantauan kesehatan dibuat sesuai dengan peraturan perundangan, 
meliputi: 
1) Pelaporan Penyakit Akibat Kerja (PAK) 
2) Laporan pelaksanaan pemeriksaan kesehatan kepada Departemen 
Tenaga Kerja dan Transmigrasi. 
 
E. Gizi Kerja 
1. Pengadaan Kantin dan Ruang Makan 
Salah satu usaha untuk meningkatkan mutu kehidupan tenaga kerja yaitu 
dengan penyerasian setiap tenaga kerja dalam pekerjaannya adalah suatu  aspek 
terpadu dalam ruang lingkup higiene perusahaan dan kesehatan kerja. Gizi kerja 
sebagaimana hygiene perusahaan dan kesehatan kerja umumnya bertujuan untuk 
memenuhi kebutuhan zat gizi dan kalori tenaga kerja yang sesuai dengan jenis 
pekerjaannya. Di PT. ADM-Assy Plant terdapat beberapa kantin, yaitu: 
a. Satu kantin untuk manager dan supervisor 
b. Satu kantin (3 lantai) untuk tenaga kerja dan karyawan 
c. Satu kantin di area Welding 
Dari pengamatan yang dilakukan di kantin PT. ADM-Assy Plant terlihat 
kondisi sebagai berikut: 
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a. Kantin cukup luas sehingga dapat menampung semua tenaga kerja. 
b. Meja, kursi dan tempat cuci tangan (wastafel) tersedia. 
c. Penerangan di kantin cukup terang dan ventilasi udara cukup sehingga ruangan 
tidak terasa pengap dan panas. 
d. Dalam hal pengambilan makanan dilakukan dengan pemberian kupon, tenaga 
kerja harus antri di tempat pengambilan makanan yang sudah tersedia yaitu 
tempat nasi, buah, lauk, sayur, untuk nasi dan air minum disediakan diatas meja 
yang sudah disiapkan. 
e. Tenaga kerja yang menangani makanan di kantin juga sudah menggunakan APD 
yang dianjurkan yaitu celemek, topi, sepatu, sarung tangan dan masker. 
2. Penyelenggaraan Makan Siang 
Penyelenggaraan makan siang disediakan oleh perusahaan katering. 
Perusahaan katering yang ditunjuk untuk menyediakan makanan bergantian setiap 4 
bulan sekali dan telah memiliki ijin usaha katering. Proses pengolahan makanan 
sudah dilakukan di peusahaan katering sehingga di kantin perusahaan hanya 
melakukan penyajiannya saja. Menu yang diberikan bervariasi setiap harinya. 
3. Evaluasi Terhadap Perusahaan Jasa Ketering 
Evaluasi berkala dilakukan secara menyeluruh terhadap perusahaan jasa 
katering melalui: 
a. Kunjungan ke area kerja perusahaan katering dan melakukan audit katering 
setiap 4 bulan sekali. 
b. Wawancara kepada pekerja katering. 
 
xxxv 
 
F. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
Jam kerja di PT. ADM-Assy Plant adalah 8 jam sehari untuk 5 hari kerja 
dalam seminggu dengan istirahat selama 60 menit. Jam kerja karyawan dibedakan 
menjadi 2 yaitu jam kerja karyawan shift dan non shift. Penerapan jam kerja shift 
dibagi menjadi shift I dan shift II. Adapun pengaturan jam kerja dan jam istirahat 
karyawan adalah: 
a. Karyawan Non Shift 
1) Untuk Hari Senin-Kamis 
a) Masuk  : Pukul 07.15 WIB 
b) Istirahat : Pukul 12.00-12.45 WIB 
c) Keluar : Pukul 16.10 WIB 
2) Untuk Hari Jumat 
a) Masuk : Pukul 07.15 WIB 
b) Istirahat  : Pukul 12.00-13.00 WIB 
c) Keluar  : Pukul 16.30 WIB 
b. Karyawan Shift 
1) Shift I (Hari Senin-Kamis) 
a) Masuk   : Pukul 07.15 WIB 
b) Istirahat I  : Pukul 09.55-10.00 WIB 
Istirahat II  : Pukul 11.50-12.35 WIB 
Istirahat III : Pukul 14.05-14.15 WIB 
c) Keluar   : Pukul 16.00 WIB 
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2) Shift I (Hari Jumat) 
a) Masuk  : Pukul 07.15 WIB 
b) Istirahat I : Pukul 09.55-10.00 WIB 
Istirahat II : Pukul 11.50-13.05 WIB 
Istirahat III : Pukul 14.30-14.40 WIB 
c) Keluar  : Pukul 16.30 WIB 
3) Shift II (Hari Senin-Jumat) 
a) Masuk  : Pukul 21.00 WIB 
b) Istirahat I : Pukul 22.00-22.05 WIB 
Istirahat II : Pukul 24.00-24.30 WIB 
Istirahat III : Pukul 02.30-02.40 WIB 
c) Keluar  : Pukul 04.30 WIB 
2. Sikap dan Cara Kerja 
Pekerjaan yang dilakukan di PT. ADM-Assy Plant adalah posisi duduk dan 
berdiri/bergerak (berpindah). Posisi duduk dilakukan oleh karyawan office dan 
operator forklift. Karyawan office hampir setiap harinya bekerja di depan komputer. 
Kebanyakan dari mereka bekerja dengan posisi membungkuk dan kurang ergonomi. 
Hal tersebut terlihat karena posisi layar komputer lebih pendek dibanding tinggi jarak 
pandang pengguna, penempatan keybord lebih tinggi dari tinggi siku duduk pemakai, 
tidak semua tempat duduk diberi sandaran tangan dan dengan keadaan seperti itu 
bekerja di depan komputer setiap hari selama jam kerja dapat menimbulkan 
kejenuhan, kelelahan mata, punggung sakit dan tangan cepat capek. 
Pekerjaan dengan sikap berdiri sebagian besar dilakukan pada kegiatan 
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produksi yang pada umumnya menggunakan mesin-mesin dan peralatan yang harus 
dioperasikan secara langsung oleh tenaga kerja. Untuk peralatan, panel-panel kontrol 
atau alat-alat kendali pada mesin, letaknya masih dalam jangkauan tangan operator. 
Setiap pekerjaan yang dilakukan sudah ada instruksi kerja atau Standard 
Operation Procedure (SOP) yang sudah ditetapkan. Contoh dari SOP terdapat pada 
lampiran 9. 
3. Kondisi Tempat Kerja 
a. Kondisi Mesin 
Kondisi mesin yang digunakan dalam melakukan proses produksi harus 
benar-benar bagus. Sebelum proses produksi dimulai, setiap pagi dilakukan safety 
patrol dengan turun ke lapangan langsung untuk mengecek mesin, material dan 
accesoris yang akan digunakan untuk bekerja apakah dalam kondisi aman. 
b. Kondisi Lantai 
Kondisi lantai cukup bersih dan tidak licin. Bila terdapat ceceran oli dan air 
langsung dibersihkan untuk menghindari terjadinya hal-hal yang tidak diinginkan, 
misalnya terpeleset. 
c. Tata Letak 
Sistem tata letak yang diterapkan di PT. ADM-Assy Plant sudah cukup baik 
terbukti tersedianya tempat atau rak-rak untuk menempatkan peralatan yang 
digunakan untuk bekerja. Begitu pula dengan penempatan plat atau komponen 
rakitan sudah tertata rapi. Akan tetapi penempatan krak-krak masih banyak yang 
menutupi jalur hijau. Di area Welding karena areanya sempit dengan peralatan yang 
banyak dapat menimbulkan potensi bahaya tergores atau terbentur. 
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4. Alat Angkat dan Angkut 
Dalam melakukan produksi, perusahaan menggunakan alat angkat-angkut 
yang bertujuan untuk meringankan beban kerja tenaga kerja. Di PT. ADM-Assy 
Plant menyediakan alat bantu angkat-angkut seperti: 
a. Forklift 
Forklift adalah alat angkat-angkut yang digunakan untuk memindahkan 
material dari suatu tempat ke tempat lain. Forklift yang digunakan berkapasitas 
angkut maksimal 1,5 ton, 2 ton dan 2,5 ton. Untuk pengoperasian dan petunjuk kerja 
forklift sudah ditempel pada forklift. Operator forklift sudah mempunyai Surat Ijin 
Operator (SIO) forklift yang dikeluarkan oleh EHS department. Namun belum semua 
operator forklift mempunyai SIO yang dikeluarkan oleh Departemen Tenaga Kerja 
dan Transmigrasi. Bila masa berlakunya SIO sudah habis maka harus mengajukan 
perpanjangan ke EHS department.  Contoh SIO forklift terdapat pada lampiran 10. 
b. Towing 
Towing adalah alat angkat-angkut yang digunakan untuk menarik dolly 
yang berisi material. Batasan maksimal barang yang diangkut/ditarik dengan towing 
adalah 4 buah. Driver towing juga harus memiliki Surat Ijin Operator (SIO) yang 
disahkan oleh EHS department. Bila masa berlaku SIO sudah habis maka harus 
mengajukan perpanjangan ke EHS department. 
c. Hoist 
Hoist digunakan untuk memindahkan barang dalam satu ruang proses 
produksi. Pengoperasiannya dengan menggunakan panel kontrol yang letaknya 
digantung dan masih dalam jangkauan operator. Pada hoist tertera batas angkut 
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maksimal yang diperkenankan. 
5. Kerja Lembur 
Kerja lembur dilakukan dengan penugasan pihak perusahaan yang waktu 
lembur tidak lebih dari 3 jam sehari atau 14 jam seminggu. Kerja lembur dilakukan 
untuk hal-hal sebagai berikut: 
a. Keadaan darurat yaitu adanya pekerjaan akibat peningkatan aktivitas perusahaan 
yang harus segera diselesaikan pada saat itu agar tidak bertumpuk. 
b. Adanya pekerjaan yang tidak segera diselesaikan akan membahayakan 
keselamatan dan kesehatan manusia. 
c. Aktivitas di luar jam kerja normal. 
G. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Penanggulangan Bahaya Kebakaran 
a. Potensi Bahaya Kebakaran 
Potensi bahaya kebakaran terdapat di bagian proses produksi khususnya 
Painting dan Welding. Di Painting potensi bahaya kebakaran berasal dari cat, cairan 
pelarut (tiner) dan bahan kimia yang mudah terbakar, sedangkan di Welding potensi 
bahaya yang dapat menyebabkan terjadinya kebakaran berasal dari proses pengelasan 
yang menimbulkan percikan api.  
b. Sarana Pemadam Kebakaran 
Dalam upaya penanggulangan bahaya kebakaran, perusahaan telah 
menyediakan berbagai sarana pemadam kebakaran, yaitu: 
1) Alarm Kebakaran 
Terdapat dua jenis alarm yaitu push button manual dan otomatis. Alarm 
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button manual dinyalakan secara manual dan alarm otomatis berbunyi otomatis 
dengan menggunakan detector. Alarm otomatis jenisnya ada dua yaitu alarm dengan 
detektor panas (heat detector) dan alarm dengan detektor gas (gas detector). 
2) Peralatan Pemadam Kebakaran 
Untuk mengendalikan terjadinya kebakaran perusahaan menyediakan  
peralatan pemadam kebakaran di PT. ADM-Assy Plant adalah: 
a) Alat Pemadam Api Ringan (APAR) 
APAR yang terdapat di PT. ADM-Assy Plant ada 446 buah yang terpasang 
di dalam dan di luar gedung. Pemeriksaan dilakukan 1 minggu sekali. APAR 
diletakkan pada ketingggian 1,25 meter dengan jarak tiap APAR kurang dari 15 
meter. Adapun lay out APAR terdapat pada lampiran 11. 
b) Hydrant  
Terdapat 2 macam hydrant yang terdapat di PT. ADM-Assy Plant yaitu 
hydrant box untuk di dalam gedung dan hydrant pilar untuk di luar gedung. 
3) Fire Fighting 
Di PT. ADM-Assy plant tidak memiliki tim yang dipersiapkan khusus untuk 
menanggulangi kebakaran, karena semua tenaga kerja telah mengikuti training 
pemadam kebakaran yang dilakukan oleh tim safety. Jadi semua tenaga kerja dapat 
membantu dalam upaya penanggulangan bahaya kebakaran. 
c. Pintu Darurat dan Tangga Darurat 
Pintu darurat digunakan untuk memperlancar proses evakuasi jika terjadi 
kebakaran. Pintu darurat di PT. ADM-Assy Plant telah dilengkapi emergency lamp, 
emergency exit dan tempat evakuasi untuk melancarkan proses evakuasi jika terjadi 
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kebakaran dan untuk memudahkan proses evakuasi. 
2. Jalur Hijau 
Dalam melakukan suatu pekerjaan di dalam maupun di luar pabrik, tenaga 
kerja  diwajibkan untuk mematuhi segala peraturan yang telah ditetapkan oleh 
perusahaan. Salah satunya adalah mereka harus berjalan di jalur hijau seperti yang 
telah diinstruksikan yang bertujuan mencegah kecelakaan dan supaya tidak 
mengganggu jalannya proses produksi. Adapun lay out jalur hijau dapat dilihat pada 
lampiran 12. 
3. Rambu Larangan 
Di PT. ADM-Assy Plant terdapat tempat-tempat yang berbahaya dan apabila 
tenaga kerja ingin mengunjunginya mereka harus selalu waspada dan melihat rambu-
rambu yang tertulis di area tersebut. Rambu-rambu ini terpasang dengan jelas dan 
terletak pada tempat yang strategis. Tujuan dari rambu larangan ini adalah sebagai 
upaya penyelamatan diri dari bahaya yang kemungkinan bisa terjadi.  
4. Safety Device 
Safety device merupakan sistem pengaman yang diterapkan PT. ADM-Assy 
Plant pada mesin produksi untuk mengendalikan kecelakaan kerja yang mungkin 
terjadi saat tenaga kerja melakukan pekerjaan. Contoh dari safety device adalah 
emergency stop, electrical sensor, safety plug dan lock out tag out. 
5. Alat Pelindung Diri (APD) 
APD yang disediakan sudah sesuai dengan jenis pekerjaan dan potensi 
bahaya yang ada. Sebagai wujud kepedulian terhadap keselamatan dan kesehatan 
kerja karyawan. Namun dalam pelaksanaannya belum sepenuhnya terlaksana dengan 
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baik, dengan alasan antara lain kurang sadar akan keselamatan dirinya sendiri, panas, 
kurang nyaman dipakai, berat dan mengganggu pekerjaan. Contoh APD yang 
digunakan pada masing-masing area terdapat pada lampiran 13. 
6. TKTD 
TKTD adalah istilah yang dipakai PT. ADM-Assy Plant dalam menyebut 
emergency respons plan. TKTD kependekan dari Tim Kesiapsiagaan Tanggap 
Darurat. TKTD merupakan persiapan untuk menghadapi kejadian-kejadian yang 
tidak terduga dan keadaan darurat yang dilakukan oleh regu tanggap darurat yang 
terdapat pada setiap departemen yang dipantau oleh safety. TKTD juga mengadakan 
simulasi-simulasi terjadinya bahaya di tempat kerja. Simulasi tersebut seperti adanya 
kebakaran dan gempa bumi. 
4. Sistem Ijin Kerja 
Sistem ijin kerja adalah ijin yang diberikan oleh PT. ADM-Assy Plant 
kepada pihak tenaga kerja atau kontraktor yang akan melakukan pekerjaan dengan 
potensi bahaya yang besar (misalnya pengelasan, pekerjaan yang berhubungan 
dengan kelistrikan dan pekerjaan di tempat ketinggian). Ijin kerja ini dilengkapi 
dengan ketentuan-ketentuan yang wajib dipatuhi. Prosedur pekerjaannya adalah 
kontraktor harus mengisi formulir ijin kerja yang telah disediakan kemudian setelah 
mendapat pengesahan dari EHS department maka pekerjaan baru boleh 
dilaksanakan. Contoh macam-macam ijin kerja terdapat pada lampiran 14. 
5. Instruksi Kerja 
Instruksi kerja merupakan petunjuk pelaksanaan kerja yang didalamnya 
tercantum syarat-syarat keselamatan dalam bekerja dan panduan cara kerja. Di PT. 
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ADM-Assy Plant pada setiap area kerja dan jalannya suatu proses produksi sudah 
ada instruksi kerja atau petunjuk kerja yang aman. Contoh petunjuk kerja terdapat 
pada lampiran 15. 
6. Penanggulangan Kecelakaan 
Prosedur penanggulangan kecelakaan kerja di PT. ADM-Assy Plant adalah 
sebagai berikut: 
a. Segera beri pertolongan pada korban dengan membawanya ke poliklinik, jika 
tidak bisa diatasi di poliklinik maka korban segera dibawa ke rumah sakit. 
b. Seksi yang bersangkutan segera menginformasikan kecelakaan kepada salah satu 
bagian EHS department. 
c. Jika kecelakaan terjadi pada waktu shift II atau pada hari Sabtu dan Minggu (hari 
libur) maka seksi yang bersangkutan harus menghubungi salah satu pimpinan 
kerja EHS department. 
d. Pelaporan kecelakaan dilakukan dengan pengisian formulir kecelakaan dan 
pelaporan dilakukan selambat-lambatnya 1 X 24 jam yang didatangi oleh 
pimpinan kerja yang bersangkutan dan diketahui oleh departemen terkait dan 
bagian poliklinik. 
Contoh form pelaporan kecelakaan terdapat pada lampiran 16. 
Pelaporan kecelakaan secara tertulis dilaporkan ke bagian safety. Pelaporan 
tersebut berfungsi untuk melengkapi informasi yang dibutuhkan untuk menemukan 
penyebab terjadinya kecelakaan kerja, selain hal itu juga digunakan untuk 
pengurusan jaminan kesehatan kerja bagi tenaga kerja yang mengalami kecelakaan. 
Perusahaan juga memberikan laporan tentang data kecelakaan pada Departemen 
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Tenaga Kerja dan Transmigrasi. Alur proses penanganan kecelakaan terdapat pada 
lampiran 17. 
7. Investigasi Kecelakaan 
Berdasarkan adanya pelaporan kecelakaan kerja maka petugas safety segera 
melakukan investigasi kecelakaan. Investigasi kecelakaan dilakukan di tempat 
kejadian dengan mengumpulkan sebanyak mungkin data baik dari tempat kejadian 
maupun saksi-saksi yang ada. Penyelidikan ini diharapkan akan ditemukan penyebab 
terjadinya kecelakaan sehingga untuk selanjutnya dapat diambil langkah-langkah 
untuk mencegah terjadinya kecelakaan, investigasi kecelakaan dilakukan selambat-
lambatnya 1 x 24 jam setelah terjadinya kecelakaan. 
 
H. Sistem Manajemen Kesehatan, Keselamatan dan Lingkungan  
(SMK3L) 
1. Kebijakan Lingkungan, Keselamatan dan Kesehatan Kerja (LK3) 
PT. ADM-Assy Plant sudah menerapkan prinsip manajemen dalam 
pengelolaan K3 melalui penerapan SMK3 di setiap bagian dalam perusahaan serta 
mempunyai komitmen terhadap keselamatan dan kesehatan kerja. 
Manajemen PT. ADM-Assy Plant mengajak seluruh karyawan berpartisipasi 
aktif dalam melaksanakan kebijakan LK3. Kebijakan ini telah didokumentasikan, 
tertanggal, tertandatangani dan diterapkan serta disosialisasikan kepada seluruh 
karyawan. Isi kebijakan LK3 terdapat pada lampiran 18. 
2. Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja  
Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3) di PT ADM-
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Assy Plant telah dibentuk terutama untuk memenuhi Undang-Undang No.1 Tahun 
1970 tentang Keselamatan Kerja. Selain itu pembentukan P2K3 juga dimaksudkan 
untuk membantu pelaksanaan usaha-usaha keselamatan dan kesehatan kerja di 
perusahaan. 
Pengurus P2K3 berasal dari tingkat atas, EHS department dan sampai 
kepala bagian setiap seksi departemen di perusahaan kemudian anggota-anggota 
P2K3 terdiri dari unsur pengurus dan tenaga kerja. Struktur organisasi P2K3 terdapat 
pada lampiran 19. 
3. Program LK3 
Program LK3 yang dijalankan dalam mengendalikan atau mengurangi 
kecelakaan kerja serta kualitas produk diantaranya adalah: 
a. Safety Pro-active Activity  
Safety Pro-active Activity adalah suatu program yang diterapkan di PT. 
Astra Daihatsu Motor yang dilaksanakan dengan cara memonitoring adanya potensi 
bahaya yang ada di perusahaan meliputi faktor Man, Machine, Method dan 
Environment. Tujuan dari pelaksanaan program ini adalah untuk mencegah adanya 
kecealakaan kerja dan untuk mewujudkan Zero Accident. Kegiatan yang meliputi 
pelaksanaan Safety Pro-active Activity diantaranya sebagai berikut: 
1) Pemeriksaan kesehatan karyawan. 
2) Pelaksanaan Kiken Yoochi Training (KYT). 
3) Pelaksaan hyarihatto 
4) Pemeriksaan safety device. 
5) Monitoring kesesuaian mesin dan peralatan. 
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6) Pelaksanaan safety patrol. 
7) Follow up abnormality. 
b. Kiken Yoochi Training (KYT) 
Kiken Yoochi Training adalah aktifitas berkelompok, umumnya terdiri dari 
3-5 orang atau lebih yang melakukan study kasus dengan mencari adanya potensi 
bahaya yang ada di tempat kerja. Tujuan diadakannya kegiatan ini adalah untuk 
mempertajam kewaspadaan dan kepekaan karyawan terhadap hal-hal yang tidak 
aman dengan menyiarkan konsep pencegahan bahaya. Pelaksanaan KYT adalah 1 
kali dalam seminggu yang wajib diikuti oleh tenaga kerja. Form KYT terdapat pada 
lampiran 20. 
c. Hyarihatto 
Hyarihatto adalah suatu kegiatan individu untuk menduga bahaya yang 
diambil dari kondisi atau situasi yang benar-benar ada (fakta) dan memungkinkan 
dapat terjadi kecelakaan kerja yang fatal. 
d. Safety Patrol 
Safety patrol yaitu kejadian untuk malakukan pamantauan terhadap 
program-program keselamatan kerja di tempat kerja. Tujuannya adalah pemantauan 
lapangan dan evaluasi terhadap kasus-kasus yang ditemui di lapangan, seperti 
disiplin kerja, ketaatan pemakaian APD, pengecekan safety sign dan alat keselamatan 
lainnya. Safety patrol dilakukan setiap hari. 
e. Safety Breafing 
Safety breafing adalah suatu kegiatan yang dilakukan sekelompok tertentu 
untuk membahas pelaporan hasil kerja yang dilakukan hari sebelumnya dan 
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membahas rencana kegiatan yang akan dilakukan. 
f. Safety Dojo 
Safety dojo adalah kegiatan training mengenai keselamatan kerja. Training 
ini diberikan kepada sumua karyawan ADM dan termasuk karyawan baru. Ruang 
safety dojo merupakan tempat yang berhubungan mengenai safety seperti adanya 
standar-standar mengenai keselamatan, macam-macam simulasi terjadinya 
kecelakaan, adanya simulasi mengenai sebab akibat dari cara kerja yang tidak aman 
atau dari perilaku kerja yang tidak aman, adanya informasi mengenai dunia 
kesehatan serta adanya materi pengetahuan tentang kesehatan dan keselamatan kerja. 
Bahan-bahan yang digunakan untuk alat simulasi ini dibuat dari barang-barang yang 
sudah tidak terpakai lagi sehingga pembuatan dan pelaksanaan safety dojo ini dengan 
Zero Cost untuk mewujudkan Zero Accident. 
g. 5S 
5 S merupakan salah satu upaya penyelenggaraan keselamatan kerja di 
perusahaan. Berbagai kecelakaan kerja akan bisa diminimalisir jika pelaksanaan 
housekeeping sudah berjalan dengan baik. Langkah pemeliharaan tempat kerja dalam 
kultur masyarakat Jepang dikenal dengan 5 S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) 
yang merupakan kesatuan usaha untuk melakukan pemilihan di tempat kerja, 
mengadakan penataan, pembersihan, pemeliharaan, kondisi yang mantap dan 
memelihara kebiasaan untuk melaksanakan pekerjaan dengan baik. Penerapan 5 S di 
PT. ADM-Assy Plant sudah cukup baik. 
4. Audit SMK3L 
Audit SMK3L yaitu peninjauan terhadap Sistem Manajemen K3 untuk 
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menguji efektifitas dari penerapan yang sudah dilaksanakan. Penerapan SMK3L 
diwujudkan dengan adanya audit internal dan eksternal yang keduanya dilakukan 
setiap 6 bulan sekali. Audit internal merupakan kegiatan audit K3 yang dilakukan 
oleh perusahaan dan dilakukan oleh auditor dari dalam perusahaan yang 
bersangkutan. Sedangkan audit eksternal ini merupakan audit K3 yang dilakukan 
oleh auditor independen dari luar perusahaan guna untuk menilai mutu pelaksanaan 
manajemen K3 perusahaan dalam upaya peningkatan kinerja K3 perusahaan. 
5. Inspeksi 
Prosedur untuk mengatur pelaporan dan penyelidikan terhadap kejadian 
K3L telah diterapkan oleh PT. ADM-Assy Plant. EHS department melakukan 
inspeksi untuk mencari temuan di lapangan yang dianggap menyimpang dari aturan 
baik dari safety maupun lingkungannya. Hasil inspeksi dilaporkan oleh EHS 
departement dalam safety patrol top manajemen bulanan yang dilakukan di masing-
masing shop. Dipastikan bahwa temuan inspeksi ditindaklanjuti oleh penghuni atau 
bagian terkait. Contoh inspeksi terdapat pada lampiran 21. 
6. Pemasyarakatan dan Sosialisasi K3 
Pemasyarakatan dan sosialisasi keselamatan dan kesehatan kerja dilakukan 
dengan tujuan untuk meningkatkan pengetahuan dan kesadaran kepada tenaga kerja 
tentang keselamatan kerja. Kegiatan mempromosikan dan menginformasikan 
mengenai K3 berupa gambar dan simbol atau semboyan yang diletakkan di setiap 
bagian ruangan atau tempat yang mudah dilihat oleh para pekerja agar selalu ingat 
akan pencapaian Zero Accident. Contoh sosialisasi seperti adanya pemasangan UU 
No 1 Tahun 1970, kebijakan LK3, pemasangan tanda bahaya dan adanya training 
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mengenai K3.   
 
I. Pengelolaan Limbah 
Limbah adalah sisa hasil produksi yang tidak digunakan lagi atau belum 
diketahui manfaatnya. Limbah yang dihasilkan PT. ADM-Assy Plant dibedakan 
menjadi limbah cair dan limbah padat. 
1. Limbah Padat 
Limbah padat atau yang biasa disebut dengan sampah di PT. ADM-Assy 
Plant dalam pengelolaannya menggunakan sistem pemilahan berdasarkan 
karakteristiknya yaitu: 
a. Limbah B3 dengan drum warna merah. 
Contoh; APD terkontaminasi B3, kaleng tiner, kaleng cat, dll. 
b. Limbah organik dengan drum warna cokelat. 
Contoh; daun, kertas, kardus, dll. 
c. Limbah non organik dengan drum warna kuning. 
Contoh; plastik, logam, sisa makanan atau bungkus makanan, majun, dll. 
Sampah dari tempat pembuangan sementara atau drum diangkut ke tempat 
pembuangan sampah akhir di dalam PT. ADM-Assy Plant. Contoh tempat sampah 
sesuai dengan kegunaannya terdapat pada lampiran 22. 
2. Limbah Cair 
Limbah cair proses Painting keseluruhan ditampung dahulu dalam tangki 
ekualisasi sebelum masuk UPL (Unit Pengolahan Limbah). Tangki dengan muatan 
100 ton dan 40 ton. Tangki 100 ton memakan waktu sekitar 2-3 jam. Untuk limbah 
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cair penanganannya dengan sistem WWT (Waste Water Treatment). Adapun proses 
pengolahannya adalah sebagai berikut: 
a. Unit Pengolahan Limbah 
Limbah dari tangki ekualisasi dialirkan ke bak koagulan I untuk mengalami 
proses pengadukan. Kemudian dialirkan ke bak koagulan II serta ada penambahan 
bahan kimia N7135 yang berfungsi sebagai pemberat supaya proses sedimentasi 
berjalan lambat. Setelah itu dialirkan ke bak netralisasi I dan ada penambahan bahan 
kimia 3279 dilanjutkan ke bak netralisasi II untuk ditambah kapur yang berfungsi 
untuk mengantisipasi perubahan pH. Dari proses netralisasi limbah dialirkan ke bak 
flokulation, disini limbah semakin jernih dan terdapat kotoran yang menggumpal. 
Kemudian dialirkan ke bak pengendapan I, pada proses ini untuk endapan sludge 
masuk ke konsentrat. Pada proses sedimentasi II, sludge halus masuk ke konsentrat 
kemudian masuk ke tangki final. Dari tangki final masuk ke tangki biologi, disini 
sludge di press sehingga menjadi sludge WWT dalam bentuk padat. 
b. WWT Fisika 
Limbah cair yang relatif banyak mengandung minyak dan oli disaring 
melalui ultra filtration unit. Dengan unit ini maka akan dihasilkan filtrat yang relatif 
sudah bebas dari minyak dan oli. Selanjutnya filtratnya dialirkan ke tangki ekualisasi. 
Kapasitas alat 3200 liter/hari. 
c. WWT  Kimia 
Gabungan filtrat dan limbah cair yang relatif banyak mengandung minyak 
dan oli diolah dengan cara penambahan kapur (netralisaasi), FeCl3 (koagulasi) dan 
anionic floclullant (flokulasi). Flok yang terbentuk dipisahkan dengan alat plate dan 
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frame filter press sedangkan filtratnya dialirkan ke unit pegolahan biologi. Kapasitas 
alat 155 m3/hari. 
d. Pengolahan Biologi 
Seluruh limbah cair hasil pengolahan kimia selanjutnya dimasukkan ke 
tangki aerasi yang sudah berisi lumpur aktif. Waktu tinggal tangki tersebut adalah 24 
jam. Lumpur aktif yang ada merupakan mikroorganisme jenis aerob. Dari tangki 
aerasi, selanjutnya limbah dialirkan ke tangki clarifier. Kemudian masuk ke tangki 
effluent sehingga effluent akhir dari tangki ini adalah limbah bening yang sudah 
memenuhi baku mutu limbah. 
Air pengolahan limbah digunakan untuk mengisi boiler, proses kapur dan 
untuk menyiram tanaman. Hasil dari pemantauan air limbah dan neraca masa limbah 
cair terdapat pada lampiran 23. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
lii 
 
BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
A. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
a. Kebisingan 
Berdasarkan hasil pengukuran yang telah dilakukan oleh EHS Department 
ditemukan adanya intensitas kebisingan yang tinggi pada area Painting dan Welding. 
Menurut Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. Kep 51/MEN/1999 tentang Nilai 
Ambang Batas Faktor Fisika di Tempat Kerja, Lampiran II bahwa untuk pemajanan 
8 jam per hari intensitasnya tidak boleh melebihi 85 dBA. Pada bagian Painting 1 
jalur ED lantai 2 blow off dengan intensitas kebisingannya 90,9-94,5 dBA, pada jalur 
PTC lantai 2 titik pengukuran AC29 intensitas kebisingannya 98,1 dBA, dan 
Painting 2 jalur mixing dengan intensitas kebisingan 87-90 dBA. Intensitas 
kebisingan pada bagian Welding jalur main body D99B, under body dan metal finish 
D99B & D16D adalah 87 dBA. Maka intensitas kebisingan pada area Painting dan 
Welding ini belum memenuhi NAB yang ditentukan yaitu sebesar 85 dBA. Untuk 
pengendaliannya tenaga kerja yang bekerja di area tersebut wajib menggunakan 
earplug. Menurut Tarwaka 2008, earplug dapat mengurangi intensitas suara sampai 
20 dBA. 
b. Penerangan 
Secara umum intensitas penerangan di PT. ADM-Assy Plant sudah 
memenuhi standar yang telah ditentukan. Untuk area yang intensitas penerangannnya 
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masih kurang seperti pada area Assembling 1 dengan intensitas penerangan 64-180 
lux, area Welding 1 jalur upper body dengan intensitas penerangan 114 lux, dan area 
Painting jalur ED lantai 2 blow off dengan intensitas penerangan 105 lux. Area yang 
intensitas penerangannya kurang tesebut belum sesuai dengan Peraturan Menteri 
Perburuhan No. 7 tahun 1964 tentang Syarat kesehatan, kebersihan serta penerangan 
dalam tempat kerja Pasal 14 Ayat 6 yang menyatakan bahwa penerangan untuk 
pekerjaan membeda-bedakan barang-barang kecil agak teliti seperti pemasangan 
alat-alat yang sedang (tidak besar) harus paling sedikit mempunyai kekuatan 200 lux. 
Untuk pengendaliannya perusahaan telah menambah jumlah lampu yang ada pada 
area tersebut. 
c. Suhu Udara 
Suhu udara tempat kerja yang diperkenankan menurut Suma’mur (1996)  
adalah 24-260C. Berdasarkan pengukuran yang dilakukan oleh EHS department 
ditemukan bahwa suhu udara pada area Welding rata-rata 31-330C dan area Painting 
rata-rata 30-320C, maka suhu udara tersebut melebihi standart yang ditentukan. Pada 
area tersebut terdapat beban kerja eksternal yaitu panas yang paparannya selama 8 
jam kerja per hari. Menurut Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. 51/MEN/1999 
tentang Faktor Fisika di Tempat Kerja, pada lampiran I mengenai NAB iklim kerja 
Indeks Suhu Basah dan Bola (ISBB) yang diperkenankan disebutkan bahwa untuk 
waktu kerja 8 jam per hari dengan beban kerja berat ISBB yang diperkenankan 
adalah 250C. Pada area Welding rata-rata 27-290C dan area Painting jalur out oven 
suhu ISBB sebesar 33,70C. Hal ini belum sesuai dengan standart yang ditentukan 
maka perusahaan melakukan pengendalian untuk melindungi tenaga kerja dengan 
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melakukan control room yaitu dengan pemasangan kipas angin, AC ataupun local 
exhauster, perusahaan juga memberi tambahan susu dan untuk mencegah terjadinya 
dehidrasi telah disediakan air minum di area kerja. 
d. Bahan Kimia Berbahaya  
Penanggulangan bahan kimia berbahaya yang ada di PT. ADM-Assy Plant 
sudah sesuai dengan Keputusan Menteri Tenaga Kerja RI No. Kep.187/MEN/1999 
tentang Pengendalian bahan kimia berbahaya. Salah satu contoh pengendaliannya 
adalah dengan pemasangan MSDS (Material Safety Data Sheet) di masing-masing 
bahan kimia berbahaya tersebut. Dimana MSDS tersebut menjelaskan tentang 
penyediaan, penyampaian MSDS dan pelabelan yang berisikan tentang penetapan 
potensi bahaya instalasi yang berkaitan dengan bahan kimia berbahaya. Perusahaan 
juga mewajibkan penggunaan APD pada tenaga kerja yang bekerja di area B3. Selain 
itu perusahaan juga telah melakukan pengelolaan limbah B3 dengan baik.  
2. Potensi Bahaya 
Potensi bahaya yang ada di PT. ADM-Assy Plant telah diidentifikasi dan 
dilakukan upaya pencegahan salah satunya dengan menerapkan program Safety Pro-
active Activity. Upaya pencegahan kecelakaan ini sesuai dengan Undang-Undang No. 
1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja Pasal 3 ayat 1 sub (a) bahwa syarat 
keselamatan kerja adalah mencegah dan mengurangi kecelakaan. Penanganan potensi 
bahaya yang ada juga telah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. 
Per-05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja, 
Elemen 3.3 yaitu identifikasi sumber bahaya, penilaian dan pengendalian resiko. 
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B. Pelayanan Kesehatan Kerja 
Berdasarkan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 
03/MEN/1982 tentang Pelayanan Kesehatan Kerja, perusahaan telah mengadakan 
pelayanan kesehatan bagi tenaga kerja yang meliputi diantaranya sebagai berikut:  
1. Poliklinik 
Pelayanan kesehatan di poliklinik PT. ADM-Assy Plant didukung oleh 
dokter dan petugas paramedis yang telah mengikuti pelatihan Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja bagi tenaga kerja perusahaan. Dokter yang ada sebanyak 5 orang 
dan untuk paramedis berjumlah 4 orang. Hal tersebut sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. Per-01/MEN/1979 tentang Kegiatan 
Latihan Hiperkes dan Keselamatan Kerja bagi Tenaga Paramedis Perusahaan. 
Setiap tenaga paramedis telah mendapatkan latihan dan bersertifikat. 
Dengan sertifikat tersebut tenaga kerja medis yang bersangkutan telah memenuhi 
syarat-syarat untuk menyelenggarakan pelayanan higiene perusahaan dan kesehatan 
kerja sesuai dengan fungsinya. 
2. Rumah Sakit Rujukan 
Pelayanan kesehatan yang telah dilakukan oleh PT. ADM-Assy Plant 
melalui rumah sakit rujukan dimaksudkan untuk mengatasi permasalahan mengenai 
adanya gangguan kesehatan atau kecelakaan yang tidak bisa ditangani oleh 
poliklinik. Hal tersebut sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan 
Transmigrasi No. 03/MEN/1982 tentang Pelayanan Kesehatan Pasal 4 Ayat 1 (b) 
yaitu penyelenggaraan pelayanan kesehatan kerja dapat diselenggarakan oleh 
pengurus dengan mengadakan ikatan dengan dokter atau pelayanan kesehatan lain. 
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3. Tandu dan Kotak P3K 
PT. ADM-Assy Plant mengadakan penyediaan tandu di setiap area kerja. 
Kotak P3K juga tersedia di setiap kantor departemen terkait. Hal ini sudah sesuai 
dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 03/MEN/1982 tentang 
Pelayanan Kesehatan Kerja Pasal 2 Sub (g) yaitu tugas pokok pelayanan kesehatan 
kerja meliputi Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan (P3K).  
4. Pemeriksaan Kesehatan 
PT. ADM-Assy Plant telah menyelenggarakan pemeriksaan kesehatan 
sebelum bekerja, pemeriksaan kesehatan berkala di poliklinik perusahaan, dan 
pemeriksaan kesehatan khusus untuk tenaga kerja tertentu. Hal ini sudah sesuai 
dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. Per-02/MEN/!980 
tentang Pemeriksaan Kesehatan Tenaga Kerja dalam Penyelenggaraan Keselamatan 
Kerja. Pemeriksaan kesehatan ini untuk seluruh karyawan ADM. 
5. Jamsostek 
PT. ADM-Assy Plant telah mengikutsertakan seluruh karyawan pada 
program Jamsostek (Jaminan sosial tenaga kerja). Tujuan dari program ini agar 
jaminan sosial dan kesehatan tenaga kerja terjamin. Hal tersebut sesuai dengan 
Undang-Undang No. 03 tahun 1992 tentang Jamsostek, Pasal 3 Ayat 2 bahwa Setiap 
tenaga kerja berhak atas jaminan sosial tenaga kerja. Ruang lingkup jamsostek yang 
diberikan oleh perusahaan kepada seluruh karyawan telah sesuai dengan pasal 6 ayat 
1 yaitu meliputi jaminan kecelakaan kerja, jaminan kematian, jaminan hari tua dan 
jaminan pemeliharaan kesehatan.  
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C. Gizi Kerja 
Di dalam Surat Edaran Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 01 
tahun 1979 tentang Pengadaan Kantin dan Ruang Makan antara lain disebutkan 
bahwa: 
a. Semua perusahaan yang memperkerjakan buruh antara 50 sampai 200 orang 
supaya menyediakan ruang tempat makan di perusahaan yang bersangkutan. 
b. Semua perusahaan yang memperkerjakan buruh lebih dari 200 orang supaya 
menyediakan kantin di perusahaan yang bersangkutan. 
Sejalan dengan hal tersebut diatas, maka PT. ADM-Assy Plant telah 
melakukan pengadaan kantin yang mampu menampung seluruh tenaga kerja pada 
waktu makan. Makanan yang diberikan sudah mengacu pada empat sehat lima 
sempurna dan setiap hari selalu bervariasi tetapi makanan tersebut nilai kalorinya 
tidak dihitung sesuai dengan kebutuhan kalori tenaga kerja.  
 
D. Ergonomi 
1. Jam Kerja 
Jam kerja yang dilaksanakan di PT. ADM-Assy Plant adalah 8 jam per hari. 
Menurut Undang-Undang No. 13 tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan, Pasal 77 
menyatakan bahwa setiap pengusaha wajib melaksanakan ketentuan waktu kerja 8 
jam per hari dan 40 jam per minggu untuk 5 hari kerja dalam 1 minggu. Dan 
pelaksanaan jam kerja telah sesuai dengan aturan Undang-Undang yang berlaku. 
2. Sikap Kerja 
Untuk mengetahui sikap kerja yang ergonomis, diusahakan agar pekerjaan 
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dilakukan dengan posisi duduk dan posisi berdiri. Segala sikap tubuh yang tidak 
alamiah harus dihindarkan atau setidak-tidaknya diusahakan agar beban statis 
menjadi sekecil-kecilnya (Suma’mur, 1996). 
Dalam pelaksanaan pekerjaan di PT. ADM-Assy Plant tidak memungkinkan 
untuk dilaksanakan secara bergantian karena dari tenaga kerja tersebut telah 
ditetapkan sesuai dengan pekerjaannya. 
Masing-masing pekerjaan yang dilakukan sudah ada instruksi kerja atau 
Standard Operational Procedure (SOP) dan tenaga kerja sudah bekerja sesuai SOP 
yang ditetapkan. Mesin-mesin, peralatan, serta alat angkat dan angkut mempunyai 
panel kontrol atau alat kendali yang letaknya sesuai dengan tenaga kerja, yaitu masih 
dalam jangkauan tangan tanpa upaya yang berlebihan (Suma’mur, 1996). 
3. Kondisi Tempat Kerja 
Di tempat kerja terdapat beberapa faktor yang mempengaruhi lingkungan 
kerja seperti faktor fisik, kimia, biologis dan faktor psikologis. Semua faktor tersebut 
dapat menimbulkan gangguan terhadap suasana kerja dan berpengaruh terhadap 
kesehatan dan keselamatan tenaga kerja. Lingkungan kerja yang nyaman dan aman 
sangatlah dibutuhkan oleh tenaga kerja untuk dapat bekerja secara optimal dan 
produktif. Oleh karena itu lingkungan kerja harus ditangani dan di desain sedemikian 
rupa sehingga menjadi kondusif terhadap pekerja untuk melaksanakan kegiatan 
dalam suasana yang nyaman dan aman. 
PT. ADM-Assy Plant telah menyediakan tempat kerja yang sesuai dengan 
Undang-Undang No. 1 tahun 1970 tentang keselamatan Kerja, Pasal 2 Ayat 2 Sub c 
yang menyatakan bahwa tempat kerja yang disediakan harus berada dalam kondisi 
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bersih, dalam perawatan, dan dilakukan perbaikan apabila terdapat area kerja yang 
rusak atau area kerja yang tidak lagi memberikan rasa aman bagi tenaga kerja untuk 
melakukan pekerjaan. 
Dalam mewujudkan tempat kerja yang aman, nyaman dan sehat, PT. ADM-
Assy Plant menjalankan program Pika-Pika. Pika-Pika merupakan suatu program 
untuk bersih-bersih area kerja. Pika-Pika ini meliputi 5 R (Resik, Rapi, Rajin, 
Ringkas dan Rawat). 
4. Alat Angkat dan Angkut 
PT. ADM-Assy Plant menggunakan peralatan angkat yang dalam 
penggunaannya tenaga kerja akan merasa aman menggunakannya karena telah 
dilengkapi dengan pegaman (rem). Hal ini sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga 
Kerja RI No. Per-05/MEN/1985 tentang Pesawat Angkat dan Angkut, Pasal 16 yang 
menyatakan bahwa semua peralatan angkat harus dilengkapi dengan rem yang secara 
efektif dapat mengerem suatu bobot yang tidak kurang dari 1,5 beban yang diijinkan. 
Sedangkan untuk peralatan angkut di PT. ADM-Assy Plant seperti forklift, towing 
dan hoist penggunaanya sudah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. 
Per-05/MEN/1985 tentang Pesawat Angkat dan Angkut, Pasal 4 bahwa setiap alat 
angkut tersebut harus dilayani oleh operator yang mempunyai kemampuan dan 
ketrampilan khusus. Untuk operator alat angkat dan angkut sudah memiliki SIO 
(Surat Ijin Operator) dan bekerja sesuai SOP (Standard Operation Prosedure). 
5. Kerja Lembur 
Lamanya seseorang bekerja sehari yang baik pada umumnya 6-8 jam per 
hari sisanya untuk kehidupan dalam keluarga dan masyarakat, istirahat, tidur, dll. 
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Memperpanjang waktu kerja dari kemampuan, biasanya tidak disertai dengan 
efisiensi yang tinggi, bahkan biasanya terlihat penurunan produktivitas serta 
kecenderungan untuk timbulnya kelelahan, penyakit dan kecelakaan. di PT. ADM-
Assy Plant sistem kerja lembur yang diterapkan sudah sesuai dengan Undang-
Undang No. 13 tahun 2003 tentang Ketenagakerjaan, Pasal 78 Ayat 1 Sub a yang 
menyatakan bahwa pengusaha yang memperkerjakan tenaga kerja melebihi waktu 
kerja harus memenuhi syarat sebagai berikut: 
a. Ada persetujuan tenaga kerja yang bersangkutan. 
b. Waktu kerja lembur hanya dapat dilakukan paling banyak 3 jam dalam 
sehari dan 14 jam dalam satu minggu. 
 
E. Sitem Keselamatan Kerja 
Sistem keselamatan kerja di PT. ADM-Assy Plant meliputi: 
1. Penanggulangan Bahaya Kebakaran 
Dalam menanggulangi terjadinya kebakaran PT. ADM-Assy Plant telah 
menyediakan berbagai sarana dan fasilitas pemadam kebakaran, misalnya APAR. 
Dari hasil pengamatan diketahui bahwa pemasangan APAR sudah sesuai dengan 
Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 04/MEN/1980 tentang Syarat-
syarat pemasangan dan pemeliharaan APAR, begitu juga dengan proteksi lainnya. 
Pemasangan box hydrant sudah baik, kondisinya bersih dan isinya selalu lengkap 
karena dilakukan pemeriksaan terhadap isi dan kelayakan hydrant. 
2. Alat Pelindung Diri (APD) 
PT. ADM-Assy Plant telah menyediakan APD secara cuma-cuma bagi 
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tenaga kerjanya sesuai dengan potensi bahaya yang ada dan jenis pekerjaan yang 
dilakukan di tempat kerja. Hal tersebut sesuai dengan Undang-Undang No. 1 tahun 
1970 tentang Keselamatan Kerja, Pasal 14 Sub c yang menyatakan bahwa salah satu 
kewajiban pengurus adalah menyediakan secara cuma-cuma semua APD yang 
diwajibkan pada tenaga kerja yang berada di bawah pimpinan dan menyediakan bagi 
setiap orang lain yang memasuki tempat kerja tersebut, disertai dengan petunjuk-
petunjuk yang diperlukan menurut petunjuk pengawas dan ahli keselamatan kerja. 
3. Sistem Ijin Kerja 
Menurut Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. Per-05/MEN/1996 
Lampiran II Kriteria 6 tentang keamanan bekerja berdasarkan sistem manajemen K3, 
sub 6.1.3 menyatakan bahwa terdapat prosedur kerja yang didokumentasikan dan 
jika diperlukan diterapkan suatu sistem ijin kerja untuk tugas-tugas yang beresiko 
tinggi. Sejalan dengan hal tersebut maka PT. ADM-Assy Plant telah menerapkan 
sistem ijin kerja bagi tenaga kerja dan kontraktor yang akan melakukan pekerjaan 
dengan potensi bahaya yang tinggi di wilayah perusahaan seperti bekerja di 
ketinggian, pekerjaan yang berhubungan dengan api dan bekerja yang hubungannya 
dengan listrik. Ijin kerja ini disahkan oleh EHS Department, dan bila tidak ada 
pengesahan dari EHS maka pekerjaan yang beresiko tinggi tersebut tidak boleh 
dilakukan. 
4. Instruksi Kerja 
PT. ADM-Assy Plant telah menerapkan sistem keselamatan kerja yang telah 
terintegrasi ke dalam suatu instruksi kerja. Semua pekerjaan atau jalannya proses 
kerja terpasang petunjuk kerja yang sesuai. Hal ini sesuai dengan Peraturan Menteri 
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Tenaga Kerja RI No. Per-05/MEN/1996 Lampiran II Kriteria 6 tentang keamanan 
bekerja berdasarkan SMK3, sub 6.1.6 bahwa prosedur kerja dan instruksi kerja 
dibuat oleh pejabat yang ditunjuk. 
5. Penanggulangan Kecelakaan 
Prosedur penanggulangan kecelakaan kerja PT. ADM-Assy Plant sesuai 
dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. 03/MEN/1998 tentang tata cara 
pelaporan dan pemeriksaan kecelakaan. Pelaporan kecelakaan dilakukan dengan 
pengisian formulir kecelakaan dan pelaporan dilakukan selambat-lambatnya 1 X 24 
jam yang didatangi oleh pimpinan kerja yang bersangkutan dan diketahui oleh 
departmen terkait dan bagian poliklinik. 
6. Investigasi Kecelakaan 
Investigasi dilakukan segera bila terjadi kecelakaan. Investigasi ini 
dilakukan oleh safety officer langsung ke tempat terjadinya kecelakaan. Hasil 
investigasi ini digunakan untuk menganalisa penyebab terjadinya kecelakaan 
sehingga dapat dilakukan perbaikan dan untuk mencegah terjadinya kecelakaan yang 
sama. Hasil dari investigasi segera dilaporkan selambat-lambatnya 1 x 24 jam setelah 
terjadinya kecelakaan. Hal tersebut sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja 
RI No. 03/MEN/1998 tentang tata cara pelaporan dan pemeriksaan kecelakaan.  
 
F. Sistem Manajemen Keselamatan, Kesehatan Kerja dan Lingkungan 
(SMK3L) 
1. Kebijakan LK3 
Kebijakan LK3 yang dimiliki oleh PT. ADM-Assy Plant dituangkan secara 
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tertulis dan ditandatangani oleh Presiden Direktur Perusahaan. Kebijakan tersebut 
mencakup hasil analisis implikasi kondisi internal dan eksternal, berisi komitmen dan 
tekad yang jelas untuk melakukan perbaikan secara berkesinambungan, berisi 
komitmen untuk mencegah  terjadinya pencemaran lingkungan, kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja. Kebijakan meliputi komitmen yang jelas untuk mematuhi 
hokum dan peraturan LK3 yang berlaku termasuk persyaratan LK3 lain yang terkait 
dengan perusahaan. Kebijakan LK3 telah dikomunikasikan kepada seluruh tenaga 
kerja. Hal ini telah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan RI No. Per-
05/MEN/1996 Lampiran I Kriteria I tentang komitmen dan kebijakan yang 
menyatakan bahwa pengurus harus menunjukkan kepemimpinan dan komitmen 
terhadap keselamatan dan kesehatan kerja dengan menyediakan sumber daya yang 
memadai. 
2. P2K3 
Pembentukan P2K3 dimaksudkan untuk membantu pelaksanaan usaha-
usaha keselamatan dan kesehatan kerja di perusahaan. Dengan dibentuknya P2K3 di 
PT. ADM-Assy Plant telah memenuhi Undang-Undang No. 1 tahun 1970 tentang 
Keselamatan Kerja dan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. Per-04/MEN/1987 
tentang P2K3 serta tata cara penunjukan ahli K3. 
3. Audit SMK3L 
PT. ADM-Assy Plant telah melakukan audit internal dan eksternal setiap 6 
bulan sekali. Hal ini sudah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. 
Per-05/MEN/1996 elemen 4.2 mengenai audit SMK3 yang menyatakan bahwa audit 
SMK3 harus dilakukan secara berkala untuk mengetahui keefektifan penerapan 
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Sistem Manajemen K3. Audit harus dilaksanakan secara sistematik dan independen 
oleh personal yang memiliki kompetensi kerja dengan metodologi yang sudah 
ditetapkan. 
4. Inspeksi 
Hasil inspeksi yang dilakukan telah dilaporkan ke EHS department, 
kemudian menindaklanjuti setiap hasil temuan inspeksi dan memastikan efektifitas 
tindaklanjutnya. Hasil inspeksi akan ditinjau ulang.  Ini merupakan tindakan yang 
baik agar penyimpangan yang terjadi dapat segera diperbaiki. Hal ini telah sesuai 
dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja RI No. Per-05/MEN/1996 Lampiran I 
elemen 4.1 tentang inspeksi dan pengujian. Dinyatakan bahwa perusahaan harus 
menetapkan dan memelihara prosedur inspeksi, pengujian dan pemantauan yang 
berkaitan dengan tujuan dan sasaran keselamatan dan kesehatan kerja. 
5. Pemasyarakatan dan Sosialisasi K3 
Berdasarkan Undang-Undang No. 1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja, 
Pasal 14 yang menyatakan bahwa salah satu kewajiban pengurus adalah secara 
tertulis menempatkan dalam tempat kerja yang diwajibkan sesuai Undang-Undang 
ini dan semua peraturan pelaksanaannya yang berlaku bagi tempat kerja yang 
bersangkutan pada tempat-tempat yang mudah dilihat dan terbaca dan menurut 
petunjuk pegawai pengawas atau ahli keselamatan kerja. PT. ADM-Assy Plant telah 
memasang rambu-rambu dan tanda bahaya yang diletakkan di tempat yang mudah 
dilihat dan dibaca. Tetapi untuk pemasangan Undang-Undang No. 1 tahun 1970 
tentang Keselamatan Kerja belum terpasang di area kerja. Untuk sosialisasi berjalan 
di jalur hijau juga dilakukan untuk mencegah kecelakaan dan supaya tidak 
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menganggu jalannya proses produksi. Namun masih banyak jalur hijau yang tertutup 
oleh krak-krak atau palet yang ditaruh di lantai. 
 
G. Pengelolaan Limbah 
Limbah di PT. ADM-Assy Plant apabila tidak ditanggulangi dapat 
menyebabkan pencemaran lingkungan. Maka dari itu, PT. ADM-Assy Plant berusaha 
mengendalikannya dengan mengolah limbah tersebut dengan sistem Waste Water 
Treatment (WWT). 
Dalam hal ini PT. ADM-Assy Plant sesuai dengan Undang-Undang No. 23 
tahun 1997 tentang Pengelolaan Lingkungan Hidup, pasal 6 ayat 2 yang 
menyebutkan bahwa PT. ADM-Assy Plant secara berkala selalu memberikan 
pelaporan mengenai pengelolaan lingkungan hidup seperti: 
1. Tiap bulan memberikan laporan tentang proper ke Kementrian Lingkungan 
Hidup (KLH) dan Badan Pengelolaan Lingkungan Hidup (BPLH). 
2. Tiap 3 bulanan selalu memeriksakan sampel limbah cair ke Badan Pengelolaan 
Lingkungan Hidup Darurat (BPLHD) DKI Jakarta. 
3. Tiap 6 bulanan melaporkan hasil implementasi dokumen pengelolaan 
lingkungan kepada instansi terkait. 
Untuk baku mutu limbah cair di PT. ADM-Assy Plant telah sesuai dengan 
pasal 14 ayat 1 dan telah sesuai dengan pasal 20 ayat 1 bahwa di PT. ADM-Assy 
Plant memiliki izin pembuangan limbah cair untuk WWT 1 dan WWT 2. 
PT. ADM-Assy Plant juga telah memenuhi Keputusan Menteri Lingkungan 
Hidup No. Kep-51/MENLH/10/1995 tentang Baku Mutu Limbah Cair bagi Kegiatan 
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Industri, pasal 6 yaitu bahwa PT. ADM-Assy Plant melakukan pengelolaan limbah 
cair melalui IPAL (Instalasi Pengolahan Air Limbah), memasang alat ukur debit 
limbah cair, memeriksakan baku mutu limbah cair secara berkala ke BPLH DKI 
Jakarta dan melaporkan hasil kuantitas limbah cair (debit harian), jumlah produksi, 
hasil analisa baku mutu limbah cair ke KLH dan BPLHD.  
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BAB V 
PENUTUP 
 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil magang dan pembahasan tentang magang di PT. ADM-
Assy Plant, maka dapat disimpulkan bahwa: 
1. Faktor Bahaya  
Faktor bahaya yang ada meliputi kebisingan, penerangan, suhu udara dan 
bahan kimia berbahaya. Dari hasil pengukuran intensitas kebisingan area yang 
hasilnya diatas NAB meliputi Painting 1 jalur ED lantai 2 blow off dengan intensitas 
kebisingannya 90,9-94,5 dBA, pada jalur PTC lantai 2 titik pengukuran AC29 
intensitas kebisingannya 98,1 dBA, Painting 2 jalur mixing dengan intensitas 
kebisingan 87-90 dBA dan intensitas kebisingan pada bagian Welding jalur main 
body D99B, under body dan metal finish D99B & D16D adalah 87 dBA. 
Penerangan secara umum sudah sesuai dengan Peraturan Menteri 
Perburuhan No. 7 tahun 1964 tentang Syarat kesehatan, kebersihan serta penerangan 
dalam tempat kerja, tetapi untuk area Assembling 1 intensitas penerangannya masih 
dibawah 200 lux yaitu sebesar 64-180 lux. 
Suhu udara yang belum memenuhi standar suhu ruang kerja adalah di area 
Welding dan Painting. Untuk pengendaliannya perusahaan melakukan control room 
dengan penambahan kipas angin, AC ataupun local exhauster. 
Untuk faktor bahaya yang ada seperti debu, gas, uap dan B3 masih dalam 
tahap yang tidak menghawatirkan karena sudah ada pengendalian yang dilakukan. 
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2. Potensi Bahaya 
Untuk mengidentifikasi adanya potensi bahaya dengan dilaksanakannya 
program Safety Pro-active Activity dan ini sudah sesuai dengan Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja RI No. Per-05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja 
3. Pelayanan Kesehatan Kerja 
Perusahaan telah mengikutsertakan semua tenaga kerja dalam program 
jamsostek dan  pemeriksaan kesehatan awal, berkala dan khusus. Semua tenaga kerja 
paramedis sudah memiliki sertifikat latihan hiperkes dan keselamatan kerja bagi 
perusahaan. 
4. Gizi Kerja 
Perusahaan belum melakukan perhitungan kalori pada makanan yang sesuai 
dengan kebutuhan kalori tenaga kerja. 
5. Ergonomi 
PT. ADM-Assy Plant menerapkan 8 jam kerja per hari atau 40 jam per 
minggu, dengan waktu istirahat selama 1 jam. Setiap pekerjaan yang dilakukan sudah 
sesuai dengan Standard Operation Procedure (SOP). 
6. Sistem Keselamatan Kerja 
Sistem keselamatan kerja di PT. ADM-Assy Plant dilaksanakan dengan 
adanya penyediaan APD, penanggulangan bahaya kebakaran, sistem ijin kerja, 
penanggulangan kecelakaan dan investigasi kecelakaan yang pelaksanaannya telah 
sesuai dengan peraturan yang ada. Namun untuk perintah untuk lewat pada jalur 
hijau belum sepenuhnya dilakukan karena masih ada jalur hijau yang tertutup oleh 
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krak-krak atau palet yang ditaruh di lantai. 
7. Sistem Manajemen Keselamatan, Kesehatan Kerja dan Lingkungan (SMK3L) 
SMK3L sudah dilaksanakan dengan baik dan dalam pelaksanaannya 
dilakukan audit setiap  6 bulan sekali. Hal ini sesuai dengan Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja dan RI No. Per-05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
8. Pengelolaan Limbah 
Pengelolaan limbah telah dilakukan dan dikoordinasikan dengan baik sesuai 
dengan Undang-Undang No. 23 tahun 1997 tentang Pengelolaan Lingkungan Hidup, 
pasal 6 ayat 2 yang menyebutkan bahwa PT. ADM-Assy Plant secara berkala selalu 
memberikan pelaporan mengenai pengelolaan lingkungan hidup. 
 
B. SARAN 
Berdasarkan pembahasan dan kesimpulan, maka penulis dapat memberikan 
saran sebagai berikut: 
1. Sebaiknya penertiban jalur hijau lebih diperhatikan karena masih banyak krak-
krak atau palet yang menutupi jalur hijau. 
2. Sebaiknya dilakukan perhitungan kalori pada menu makanan sehingga tahu 
kebutuhan kalori yang ada pada makanan sudah mencukupi kebutuhan kalori 
dalam tubuh atau belum. 
3. Sebaiknya dilakukan pengisian kotak P3K di area kerja sehingga pada saat 
keadaan darurat dapat memberikan pertolongan dengan segera tanpa harus ke 
poliklinik. 
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4. Sebaiknya adanya Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3) 
diaktifkan kembali guna membantu dalam melaksanakan tugas dan kewajiban 
bersama dibidang keselamatan dan kesehatan kerja dalam rangka memperlancar 
usaha berproduksi. 
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